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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines bahnenformigen Belagwerkstoffes und Anwendung als 
Boden- und Wandungsbelag 

@ Verfahren zum Herstellen eines bahnenformigen Belag- 
werkstoffes aus einer verdichteten Mischung aus Gummitei- 
len, insbesondere Gummiabfailen unter Benutzung eines 
umlaufenden endiosen Transportbandes, auf welches die 
Schicht aus einer bereits anreagierten Mischung aus zerklei- 
nerten Gummiabfailen und/oder Gummigranulat aus Neu- 
oder Altgummi mit einem PU-Bindemittel als losungsmittei- 
freiem Einkomponenten-Bindemittel und mineralischen 
Stoffen wie Quarzsand, Quarzkies, Splitte und/oder auch 
Granulate, Fasern oder Mehi aus Polyurethan, Polyvinylchlo- 
rid, Polypropy!en f Polyamid, Polyethylen, Schaumflocken, 
Agglomerate, Kork, Holz oder dgi. Primar- oder recycelten 
Sekundar-Kunststoffen aufgebracht und die Mischung an- 
schlieSend verdichtet und unter Warmeeinwirkung ausge- 
hartet wird. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Herstellen eines bahnenformigen Belag- 
werkstoffes aus einer verdichteten Mischung aus Gum- 5 
miteilen, insbesondere Gummiabfallen unter Benutzung 
eines umlaufenden endlosen Transportbandes, auf wel- 
ches die Schicht aus einer bereits anreagierten Mi- 
schung aus zerkleinerten Gummiabfallen und/oder 
Gummigranulat aus Neu- oder Altgummi mit einem 10 
PU-Bindemittel als losungsmittelfreiem Einkomponen- 
ten-Bindemittel aufgebracht wird, sowie die Anwen- 
dung eines solchen Belagwerkstoffes. 

Bekannt ist die Herstellung von kunststoffgebunde- 
nen Gummigranulatbelagen fur Wohn-, Buro- und Indu- 15 
strieraume sowie auch fur Sporthallen und Sportfelder. 
Diese werden als Bahnen oder Platten in ein- oder 
mehrschichtiger Ausfuhrung hergestellt und weisen 
glatte Oberflachen auf. Fur Sportstatten, wie beispiels- 
weise Laufbahnen fur Leichtathleten, Platze fur alle Ar- 20 
ten von Ballspielen aber auch im Industriebereich, wer- 
den aber Belage mit unterschiedlicher Oberflachen- 
struktur benotigt, urn insbesondere sportfunktionellen 
und sicherheitstechnischen Anforderungen gerecht zu 
werden. Aus diesem Grunde wurden bereits veriegte 25 
Belage bisher mit zusatziichen nachtraglichen Beschich- 
tungen mit oder ohne Granulateinstreuungen versehen, 
was hohen zusatziichen Kostenaufwand erfordert Au- 
Berdem ist das nachtragliche Beschichten auf der Bau- 
stelle sehr witterungsabhangig. Es hat sich herausge- 30 
stellt, daB allein mit den beschriebenen glatten oder gra- 
nulierten Oberflachen besonders im Sportanlagenbau 
nicht alle geforderten sicherheitstechnischen und sport- 
funktionellen Anforderungen erfullt werden konnen, 
insbesondere bei feuchtem oder nassem Belag. Weiter- 35 
hin weisen die Belage aus synthetischen Rohstoffen in 
der Regel nur punktelastische Eigenschaften auf, die bei 
der Verwendung von gebundenen Unterbauten z. B. in 
der Elastizitat zusatzlich negativ beeintrachtigt werden. 
Besonders im Sportanlagenbau werden Belage beno- 40 
tigt, die sowohl punkt- als auch kleinflachenelastische 
Eigenschaften aufweisen. Die Kombination von punkt- 
und kleinflachenelastischen Komponenten in Belagen 
bringt auch eine deutliche Verbesserung der Belagei- 
genschaften im kalten und gefrorenen Zustand. 45 

Nach der Lehre der EPO 135 595 Bl wird versucht, 
eine hohe Elastizitat zu dadurch zu erreichen, daB die 
aus einer verdichteten Mischung aus Gummiteilchen 
oder Gummiabfallen und einem Bindemittel hergestell- 
ten Belage mit einem Unterbelag aus textilem Gitterge- 50 
webe oder Textilteppich unmittelbar auf eine verdichte- 
te Tragschicht aus Sand, Kies, Splitten, Mineralbeton 
oder Mischungen aus diesen Materiaiien unter leichter 
Vorspannung lose aufgelegt und an ihren Unterseiten 
miteinander zu einer einheitlichen Flache verklebt wer- 55 
den. Die beschriebenen Nachteile hinsichtlich der Ober- 
flachengestaltung werden hierdurch nicht beseitigt. 
Ebenso werden kleinflachenelastische Eigenschaften 
nicht erzielt 

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, in einem 50 
kontinuierlichen FertigungsprozeB einen Boden- oder 
Wandungsbelag herzustellen, dessen mogliche struktu- 
rierte Oberflache gleichzeitig mit der Herstellung des 
Belags erzeugt werden kann. Der Belag soli weitestge- 
hend unabhangig von den AuBentemperaturen punkt- 65 
und kleinflachenelastische Komponenten aufweisen so- 
wie in einer kiirzeren Produktionszeit kostengiinstiger 
. herstellbar sein. Es sollen insbesondere Aufwendungen 



fur Material und LoMWwie Kosten fur die zur Herstel- 
lung erforderliche Vorrichtung vermindert werden. Die 
Anbringung des Belags auf gebundene oder ungebunde- 
ne Unterbauten soil mit verhaltnismaBig geringem Auf- 
wand in einem kurzen Zeitraum moglich sein. 

Die Aufgabe wird durch ein Verfahren gelost, wonach 
aus einer verdichteten Mischung aus Gummiteilen, ins- 
besondere Gummiabfallen unter Benutzung eines um- 
laufenden endlosen Transportbandes, auf welches die 
Schicht aus einer bereits anreagierten Mischung aus 
zerkleinerten Gummiabfallen und/oder Gummigranulat 
aus Neu- oder Altgummi mit einem PU-Bindemittel als 
losungsmittelfreiem Einkomponenten-Bindemittel auf- 
gebracht wird, wobei der Mischung vor Aufbringen auf 
das Transportband mineralische Stoffe wie Quarzsand, 
Quarzkies, Splitte und/oder auch Fasern, Granulate 
oder Mehl aus Kork, Holz, Polyurethan, Polyethylen, 
Polyvinylchlorid, Polypropylen, Polyamid, Schaumflok- 
ken, Agglomerate oder dgl. Primar- oder recycelten Se- 
kundar-Kunststoffe beigemischt werden und die Mi- 
schung anschlieBend verdichtet und unter Warmeein- 
wirkung ausgehartet wird. Durch die Beimischung von 
mineralischen und/oder recycelten Stoffen wird eine be- 
sonders wirtschaftliche Herstellung erreicht, da kosten- 
intensive synthetische Rohstoffe eingespart werden. 
Der Belag weist neben der erforderlichen Punktelastizi- 
tat auch kleinflachenelastische Eigenschaften auf. 

Zur Herstellung von kompakten, fliissigkeitsundurch- 
lassigen Belagen besteht eine Ausgestaltung des Ver- 
fahrens darin, daB der Mischung PU-Beschichtungsmas- 
se und/oder Latex, Silikon, Kautschukbinder, Epoxyd 
und Polyester als Bindemittel beigegeben werden. 

Das anschlieBende Verdichten der Mischung erfolgt 
unter Druckund/oder Vibratorwirkung, je nachdem, 
weicher Verdichtungsgrad in welchem Zeitraum er- 
reicht werden solL Dabei konnen vorzugsweise Druck- 
walzen, Druckstempel. Band- oder Doppelbandpressen, 
horizontal quer zur Bandbewegung oszillierend beweg- 
liche Verdichtungsbohlen o. dgl. zum Einsatz kommen, 
die wahlweise eine glatte oder profilierte Oberflache 
aufweisen, so daB eingepragt strukturierte Oberflachen 
mit Profiltiefen von etwa 0.4 bis 50 mm erzeugt werden. 
Die Strukturbildung der Ober- und/oder Unterseite des 
Belagwerkstoffes kann wahrend des Verdichtens oder 
danach mittels profilierter Druckwalzen, profilierter 
Transport- und Pragebander und/oder profilierten 
Band- oder Doppelbandpressen ein- oder beidseitig er- 
folgen, so daB, angepaBt an die technologischen Durch- 
laufzeiten des Belagwerkstoffes, dieser bereits wahrend 
seiner Verarbeitung mit einer strukturierten Oberflache 
versehen werden kann. Eine weitere Rationalisierung 
des Verfahrens wird erreicht, indem ein- und mehrlagige 
Belagwerkstoffe (5) mit beidseitig glatter oder struktu- 
rierter Oberflache nach dem Strukturiervorgang mittels 
einer Spaltanlage gespalten werden, so daB sich der 
ProduktionsausstoB um 100% erhoht. 

Die Struktur der Belagoberflache wird wahlweise 
durch die eingesetzten Materiaiien derart beeinfluBt, 
daB entsprechend der gewahlten Kornung bzw. des Vo- 
lumens der gemischten Materiaiien strukturierte Ober- 
flachen mit Rauhtiefen zwischen etwa 0,4 bis 50 mm 
erzeugt werden. 

Das Ausharten der Mischung erfolgt unter Warme- 
einwirkung an deren Ober- und/oder Unterseite. Dabei 
konnen herkdmmliche Heizkanale, Heizkammern 
o. dgU aber auch auf die Mischung einwirkende Carbon- 
faserheizungen oder andere Heizfasersysteme zur An- 
wendung kommen. 
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Eine Ausgestaltung des VerTWrens besteht darin, daB 
die Mischung vor oder nach dem Ausharten mit Be- 
schichtungs- oder Versiegelungsmassen mit glatter 
Oberflache oder einer durch Einstreugranulate erzeug- 
ten strukturierten Oberflache versehen wird. 5 

Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren konnen 
auch mehrschichtige Belage hergestellt werden, daB die 
Mischung zwei- oder mehrlagig derart ausgebildet ist, 
daB sie Schichten enthalt, die gemaB Patentanspruch 1, 
Patentanspruch 2 oder einer Mischungskombination io 
aus den Patentanspruchen 1 und 2 zusammengesetzt 
sind. Weiterhin kann nach einer anderen Zusammenstei- 
lung die Mischung zwei* oder mehrlagig derart ausge- 
bildet sein, daB die Schichten gemaB dem Patentan- 
spruch U dem Patentanspruch 2 oder einer Mischungs- 15 
kombination aus diesen Patentanspruchen mit einer 
Schicht aus Neu- oder Altgummi mit einem PU-Binde- 
mittei oder mit einer PU-Beschichtungsmasse ver- 
mischt. kombiniert sein kann. 

Bei alien mehrlagigen wie einlagigen Belagwerkstof- 20 
fen kann die obere Lage aber auch in glatter Ausfuh- 
rung oder mit Versiegelungs- oder Beschichtungsmas- 
sen, mit und ohne Einstreugranulate hergestellt werden. 
Die Zusammensetzung der Mischung zur Herstellung 
des Belagwerkstoffes kann entsprechend der an diesen 25 
zu stellenden Eigenschaften unterschiedlich gewahit 
werden. Bei hohen Anforderungen an die Elastizitat des 
Belagwerkstoffes wird der Anteil an Gummimaterialien 
groBer sein, bei hoheren Anforderungen an die Steifig- 
keit des Werkstoffes wird ein groBerer Anteil festerer, 30 
rnineralischer Materialien mit PU-Beschichtungsmasse 
ais Bindemittel gewahit. Die untere Belagschicht ersetzt 
in ihrer Wirkung wesentliche Eigenschaften eines ge- 
bundenen Unterbaues bei gleichzeitiger Nutzung der in 
der unteren Belaglage befindlichen Elastizitat fur das 35 
gesamte Belagsystem. Dabei kann die Dicke wenigstens 
einer Schicht des Belagwerkstoffes 2 bis 100 mm, die 
Dicke von weiteren Schichten je 0,5 bis 30 mm betragen. 
Die Herstellung sehr dunner Belage weist auch auf an- 
dere Verwendungsmoglichkeiten hin, z. B. als Belag im 40 
Wohn- und Industriebodenbereich, besonders in Ver- 
bindung mit einer Faserheizung, und ist auBerdern ko- 
stengiinstig. 

Die Mischung weist fur einlagige Belage entspre- 
chend Anspruch 1 folgende Anteile auf: Anteil Binde- 45 
mittei 2 bis 30%, Anteil Gummigranulat 70 bis 98%, 
andere Anteile 70 bis 98%. 

Die Mischungsanteile bei einlagigen Beiagen entspre- 
chend Anspruch 2 giiedern sich dementsprechend wie 
folgt auf: Anteil Bindemittel 2 bis 80%, Anteil Gummi- 50 
granulat 20 bis 98%, andere Anteile 20 bis 98%. 

Die Mischungsanteile bei mehrlagigen Beiagen sind 
je weiterer Schicht wie folgt aufgegliedert: Anteil Be- 
schichtung wenigstens 20%, Anteil Gummigranulat 20 
bis max. 80%, andere Anteile 20 bis max. 80%. 55 

Zur Herstellung von mehrlagigen Beiagen mit hohe- 
ren elastischen Eigenschaften sind je weiterer Schicht 
die Mischungsanteile folgendermassen aufgegliedert: 
Anteil Bindemittel 2 bis 30%, Anteil Gummigranulat 70 
bis 98%, andere Anteile 70 bis 98%. 60 

Eine weitere Ausgestaltung des Verfahrens besteht 
darin, daB dem PU-Bindemittel 0.5 bis 50% Anteile 
Wasser zugesetzt werden. Hierdurch konnen sehr kurze 
Abbindezeiten erzielt werden; auBerdern werden die 
Werte fur Bruchdehnung und Zugfestigkeit erheblich 65 
verbessert. 

Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung kann zur ver- 
besserten Dimensionsstabilitat zwischen die Schichten 



# 4 

mehrlagiger BelSge jeweils ein textiles Gittergewebe 
eingebracht werden. 

Weiterhin kann nach einer anderen Moglichkeit vor- 
gesehen werden, daB vor Aufbringen der ersten Schicht 
der Mischung auf das Transportband ein textiles Gitter- 
oder Tragergewebe und/oder Magnetstreifen und/oder 
textile Klettverschlusssysteme und/oder Faserheizun- 
gen, insbesondere Carbonfaserheizungen, aufgebracht 
und mit der darauf aufgebrachten ersten Schicht gebun- 
den und fixiert werden. Mit dieser MaBnahme werden 
bereits wahrend der Herstellung des Belagwerkstoffes 
gute Voraussetzungen fur dessen spatere Verlegung 
und Anwendung geschaffen. Auch konnen die genann- 
ten Hake-, Trager- und Heizmaterialien nachtraglich 
auf die verdichtete, noch nicht ausgehartete letzte, noch 
nicht ausreagierte Schicht der Mischung aufgetragen, 
angedriickt und gebunden werden. 

Ein zusatziicher Gegenstand der Erfindung bezieht 
sich auf eine Vorrichtung zur Herstellung des Belag- 
werkstoffes nach dem erfindungsgemaBen Verfahren. 
Es wird daher erfindungsgemaB eine Vorrichtung zum 
Herstellen eines bahnenformigen Belagwerkstoffes aus 
einer verdichteten Mischung aus Gummiteilchen, insbe- 
sondere Gummiabfallen mit einem umlaufenden endlo- 
sen Transportband, auf welches die Schicht aus einer 
bereits anreagierten Mischung aus zerkleinerten Gum- 
miabfallen und/oder Gummigranulat aus Neu- oder Alt- 
gummi mit einem PU-Bindemittel als losungsmittelfrei- 
em Einkomponenten-Bindemittel aufgebracht ist 
zwecks Fertigung des Belagwerkstoffes gemaB den An- 
spriichen 1 und/oder 2, wobei dem Transportband nach- 
einander oder gleichzeitig arbeitende Einrichtungen zur 
Verdichtung und Aushartung der Mischung zugeordnet 
sind, in der Weise vorgeschlagen, daB das Transport- 
band und/oder die Einrichtungen zur Verdichtung mit 
Faserheiz-EIementen versehen sind. Durch die Kombi- 
nation der Heizfunktion mit der eigentlichen Funktion 
der jeweiligen Einrichtung der Vorrichtung, kann wahl- 
weise analog zur Fertigung des Belagwerkstoffes, die 
beschleunigte Verdichtung und Aushartung desselben 
sowie auch eine gewunschte Vulkanisierung der Kau- 
tschukanteile betrieben werden. Gleichzeitig kann auf 
herkommliche Heizkanale, Heizwalzen o. dgl. zur Aus- 
hartung der Mischung verzichtet werden. 

Ein weiterer zusatziicher Gegenstand der Erfindung 
bezieht sich auf eine abgewandelte Vorrichtung zur 
Herstellung des Belagwerkstoffes nach dem erfindungs- 
gemaBen Verfahren. ErfindungsgemaB wird eine Vor- 
richtung zum Herstellen eines bahnenformigen Belag- 
werkstoffes aus einer verdichteten Mischung aus Gum- 
miteilen, insbesondere Gummiabfallen mit einem um- 
laufenden endlosen Transportband, auf welches die 
Schicht aus einer bereits anreagierten Mischung aus 
zerkleinerten Gummiabfallen und/oder Gummigranulat 
aus Neu- oder Altgummi mit einem PU-Bindemittel als 
Idsungsmittelfreiem Einkomponenten-Bindemittel auf- 
gebracht ist, zwecks Fertigung des Belagwerkstoffes ge- 
maB den Anspriichen 1 und/oder 2, wobei dem Trans- 
portband nacheinander oder gleichzeitig arbeitende 
Einrichtungen zur Verdichtung und Aushartung der Mi- 
schung zugeordnet sind, in der Weise vorgeschlagen, 
daB zur Verdichtung der Mischung eine oder mehrere 
quer zur Bandrichtung oszillierende Verdichtungsboh- 
len, eine oder mehrere Druckwalzen, oder Druckstem- 
pel, Bandpressen oder Doppeibandpressen und zur Aus- 
hartung und. Reaktionsbeschleunigung der Mischung 
ein oder mehrere Heizkanale, Heizwalzen o. dgl. Heiz- 
aggregate zur Warmebeaufschlagung der Mischung bis 
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zu 250 Grad C vorgesehen sind. Mit dieser Vorrichtung 
' konnen bekannte Einrichtungenzur Herstellungdes Be* 
lagwerkstoffes eingesetzt werden, ohne daB deren Um- 
rustung vorgenommen werden muB. 

Eine Ausgestaitung der beiden Vorrichtungen sieht 5 
vor, daB das Transportband aus textiiem Material oder 
Metall besteht und auf seiner Oberflache eine Trenn- 
schicht aus vorzugsweise Silikon oder Teflon aufweist. 
Dabei kann die Oberflache des Transportbandes profi- 
liert ausgebildet sein, um gleichzeitig mit der Herstel- 10 
lung des Belagwerkstoffes dessen Oberflachenstruktu- 
rierung zu vollziehen. 

Weiterhin kann das Transportband der nach An- 
spruch 21 ausgebildeten Vorrichtung zur Herstellung 
des Belagwerkstoffes eine Faserheizung, insbesondere 15 
eine Carbonfaserheizung, im Band und/oder an der Un- 
ter- und/oder Oberseite des Bandes aufweisen, wodurch 
die ansonsten erforderlichen Heizeinrichtungen zur 
Aushartung wegfallen konnen. 

Das Transportband beider erfindungsgemaBer Vor- 20 
richtungen gemaB den Anspriichen 21 und 22 kann eine 
vor Auftragen der Mischung aufbringbare Trennfolie 
aufweisen, die glatt oder profiliert sein kann. Auf diese 
Weise wird ein wahrend der Herstellung zugleich profi- 
Iierter Belag hergestellt, der sich leicht von seiner Un- 25 
terlage losen laBt 

Eine weitere Entwicklung der Vorrichtungen sieht 
vor, daB als erste und/oder weitere Verdichtungsein- 
richtung nach jeweils einer Schichtauftragung eine oder 
mehrere Verdichtungsbohlen mit wahlweise zugehori- 
ger Vibrationseinheit einsetzbar sind, wobei die Vibra- 
tionseinheit den Verdichtungseffekt beschleunigt und 
verstarkt. Zur weiteren Beschleunigung des Herstel- 
lungsprozesses kann vorgesehen sein, daB als erste und/ 
oder weitere Verdichtungseinrichtung nach jeweils ei- 35 
ner Schichtauftragung eine oder mehrere Druckwalzen 
angeordnet sind, die wahlweise eine Vibrationseinrich- 
tung und/oder eine Profilierung der Walzenoberflachen 
aufweisen. In einer Abwandlung kann als erste und/oder 
weitere Verdichtungseinrichtung nach jeweils einer 40 
Schichtauftragung eine Bandpresse oder eine Doppel- 
bandpresse aus Textil- oder Metallband vorgesehen 
sein, das eine Trennschicht, vorzugsweise aus Silikon, 
Teflon o. dgl. aufweist und/oder an seiner Bandoberfla- 
che profiliert ist In Abwandlung bereits angefuhrter 45 
Neuerungen kann die Band- oder Doppelbandpresse 
beider Vorrichtungen mit einer glatten oder profilierten 
zufuhrbaren Trennfolie zur Auflage auf das Mischgut 
ausgestattet sein, womit eine Strukturierung der Ober- 
seite des Belagwerkstoffes erreicht wird. 50 

Eine Entwicklung der Vorrichtung gemaB Anspruch 
22 sieht vor, den Verdichtungseinrichtungen ein oder 
mehrere Heizaggregate zur Warmebeaufschlagung 
zwecks Aushartung der Mischung nachgeordnet sind. 

Ein weiterer zusatzlicher Gegenstand der Erfindung 55 
bezieht sich auf die Anwendung des Belagwerkstoffes, 
der nach dem erfindungsgemaBen Verfahren mit den 
erfindungsgemaBen Vorrichtungen hergestellt wird. 
Bisher werden bekannte synthetische Belage auf befe- 
stigte Unterbauten aus Beton, Bitumen, Holz o. dgl. un- 60 
ter leichter Vorspannung aufgebracht oder unmittelbar 
auf eine verdichtete Tragschicht aus Sand, Kies, Split- 
ten. Mineralbeton oder Mischungen aus diesen Materia- 
lien und an ihren Unterseiten mittels Kunststoffstreifen 
aus dem Material des jeweiligen Belags miteinander zu 65 
einer einheitlichen. verbundenen Flache verklebt. Die- 
ses ; Verfahren erfordert noch hohen manuellen Auf* 
wand und gewahrleistet nicht immer eine exakte Ver- 
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klebung der BelagbatHSn untereinander oder mit dem 
Unterbau. Im Freien befindlicher Belag gefriert im Win- 
ter; er verandert seine physikalischen und sportfunktio- 
nellen Eigenschaften. Es wird daher erfindungsgemaB 
die Anwendung eines bahnenformigen Belagwerkstof- 
fes aus einer verdichteten Mischung aus Gummiteilen, 
insbesondere Gummiabfallen unter Benutzung eines 
umlaufenden endlosen Transportbandes, auf welches 
die Schicht aus einer bereits anreagierten Mischung aus 
zerkleinerten Gummiabfallen und/oder Gummigranulat 
aus Neu- oder Altgummi mit einem PU-Bindemittel als 
ldsungsmittelfreiem Einkomponenten-Bindemittel auf- 
gebracht wird, hergestellt nach dem Verfahren gemaB 
einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 20, als Boden- 
oder Wandungsbelag in Wohn-, Industrie- und Buroge- 
bauden sowie fur Sportfelder und Sporthallen, wobei 
einzelne Bahnen unmittelbar auf eine verdichtete Trag- 
schicht aus Sand, Kies, Splitten, Mineralbeton oder Mi- 
schungen aus diesen Materialien oder auf einen gebun- 
denen Unterbau aus Asphalt, bituminos gebundenen 
Decken, Zementestrich, Beton, Holz o. dgl. aufgelegt 
und an ihren Unterseiten miteinander mittels Haftmate- 
rialien verbunden werden, in der Weise vorgeschlagen, 
daB als Haftmaterialien bereits am Belagwerkstoff be- 
findiiche Klebstoffe und/oder Textii streifen und/oder 
an den Bahnen befindliche Klettverschlusse und/oder 
Magnetstreifen dienen, womit die einzelnen auf gelegten 
Bahnen verbunden werden. Das Verbinden kann derart 
erfolgen, daB die einzeinen Bahnen lose aufgelegt und 
dauerhaft oder demontierbar untereinander und/oder 
mit einem Unterbau verbunden werden. Die mit dem 
Belag verbundenen Magnetstreifen konnen mit auf ei- 
nem Unterbau verlegten Metallplattenbelag oder -folie 
aus ferritischem Material verbunden werden. Auch kon- 
nen die einzelnen lose aufgelegten Bahnen ganz oder 
nur partiell mit einem Unterbau verbunden werden. 
Durch den insoweit bereits mit Haftmaterialien vorge- 
fertigten Belagwerkstoff werden weitestgehend manu- 
elle Klebe- und Anpassungsarbeiten auf der Bausteile 
ausgeschaltet, und die Verlegung kann innerhalb kurze- 
rer Zeitraume und in einwandfreier Qualitat erfolgen. 
Auch kommt es bei Verlegung auf befestigte Unterbau- 
ten nicht mehr zu einer so hohen Elastizitatsminderung 
wie bisher, da die durch die erfindungsgemaBe Material- 
Mischung erzeugten kleinflachenelastischen Eigen- 
schaften dies verhindern. Besonders vorteilhaft erweist 
sich die demontierbare Verlegung bei Mehrzweckhal- 
len, in denen fur unterschiedliche Sportarten, wie bei- 
spielsweise Leichtathletik, Volleyball, Tennis, Handball, 
ebenso verschiedenartige Bodensysteme benotigt wer- 
den. Ein schnelles Auf- und Abbauen des jeweils bend- 
tigten Belags ist bei Anwendung der Erfindung moglich. 

Um eine bessere Bespielbarkeit von sehr kaltem oder 
gefrorenem Belagwerkstoff zu erreichen, konnen im Be- 
lagwerkstoff eingebrachte Faserheizungen, insbesonde- 
re Carbonfaserheizungen, zur Beheizung desselben und 
seiner raumlichen Umgebung, insbesondere auch von 
Oberbelagen sowie zur Erhaltung der Elastizitat und 
Nutzungsmoglichkeit des Belagwerkstoffes vorgesehen 
sein. Durch die Nutzung der eingebauten Faserheizung 
konnen aufwendige Heizungsapparaturen, einschlieB- 
lich deren Wartungs- und Heizungskosten, entfallen. 

Eine kontrollierte Gleitfahigkeit der Belagoberflache 
wird erreicht, indem auf die strukturierte Oberseite des 
Belags nach Verlegung ein EPDM-Granulat von einer 
Kornung zwischen 0,02 bis 5 mm mit einem Gewicht 
von ca. 0,2 bis 2,0. kg/Quadratmeter aufgestreut wird. 
In Ausfuhrungsbeispielen wird die Herstellung des 
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Belagwerkstoffes mit erfindurTgsgemaBen Vorrichtun- 
gen und seine erfindungsgemaBe Anwendung anhand 
von Zeichnungen nachfoigend beschrieben. Die einzel- 
nen Zeichnungen zeigen: 

Fig. 1 Schematische Darstellung der gesamten Anla- 
ge zur Herstellung des erfindungsgemaBen Belagwerk- 
stoffes mitausgewahlten Vorrichtungen; 

Fig. 2 Anbringung des Belagwerkstoffes mittels 
KIettverschluB,Querschnittdarstellung; 

Fig. 3 Schnitt A-A durch Fig. 2; 

Fig. 4 Anbringung des Belagwerkstoffes mittels Ma- 
gnetstreifen, Querschnittdarsteliung; 
Fig. 5 Schnitt B-B durch Fig. 4. 

Fig. 1 zeigt die gesamte Anlage zur Herstellung des 
erfindungsgemaBen Belagwerkstoffes mit ausgewahlten 
Vorrichtungen, die dem Transportband 1 zugeordnet 
sind. Auf das Transportband 1 kann vor Beginn der 
Fertigung von einer Rolle eine Trennschicht 13 aus Sili- 
kon oder Teflon aufgebracht werden, urn ein Haften- 
bleiben der aufzubringenden Mischung auf dem Trans- 
portband 1 zu vermeiden. AnschlieBend konnen wahl- 
weise textile Gittergewebe 9, Magnetstreifen 9a, Klett- 
verschlusse 9b und/oder Klebstreifen von weiteren Rol- 
len auf die Bandseiten und/oder mittig oder ganzflachig 
auf das Transportband 1 aufgebracht werden. Bei Be- 
darf kann danach eine mattenartige Faserheizung 14, 
insbesondere eine Carbonfaserheizung, von einer weite- 
ren Rolle abgewickelt und auf das Transportband 1 auf- 
gelegt werden. In dem kontinuierlichen Mischer 10 wer- 
den die eingegebenen Materialien miteinander ver- 
mischt und anschlieBend auf das Transportband 1 gege- 
ben. Die verdichtete, bereits anreagierte Mischung be- 
steht insbesondere aus Gummiabfallen und/oder Gum- 
migranulat mit einem PU- Bindemittel, der mineralische 
Stoffe, wie Quarzsand, Quarzkies, Splitte und/oder auch 
Granulate, Fasern oder Mehl aus Polyurethan, Polyvi- 
nylchlorid, Polypropylen, Polyamid, Polyethylen, 
Schaumflocken, Agglomerate, Kork, Holz oder gleich- 
wertigen Primar- oder Sekundar-Kunststoffe beige- 
mischt werden. Als Bindemittel kann, je nach gewiinsch- 
ter Elastizitat des herzustellenden Belagwerkstoffes, 
statt dem PU-Bindemittel auch eine Mischung aus PU- 
Beschichtungsmasse und/oder Latex, Silikon, Kau- 
tschukbinder, Epoxyd und Polyester beigegeben wer- 
den. Auch konnen verschiedenartige Mischungskombi- 
nationen aus diesen Bestandteilen gemaB Anspruch I 
und 2 gewahlt werden. 

Die auf das Transportband 1 aufgebrachte erste 
Schicht 7 der Mischung wird nun durch die in Fig. 1 
dargestellten horizontal quer zur Bandbewegung oszil- 
lierend beweglichen Verdichtungsbohlen 4 verdichtet. 
GemaB Fig. 1 wird zur Herstellung eines einlagigen Be- 
lagwerkstoffes 5 auf die einschichtige Mischung nun aus 
der Auftragsstation 11 Beschichtungsmasse aufgegeben. 
Sollte die Unterseite des Belagwerkstoffes 5 zu Beginn 
des Verfahrens noch nicht mit Faserheizung 14 und/ 
oder Haftmaterialien versehen sein, so konnen diese 
Elemente wahlweise auch jetzt auf die Oberseite des 
noch nicht ausgeharteten Belagwerkstoffes 5 derart auf- 
getragen werden, daB die Haftmaterialien den AbschluB 
bilden. Uber die Oberseite des Belagwerkstoffes 5 er- 
folgt spater die Befestigung der einzeinen Belagbahnen. 
AnschlieBend erfolgt eine Verdichtung des Materials 
durch Druckwalzen 2 mit foigender Erhartung mittels 
Heizkanal 12. Soli ein mehrlagiger Belag hergestellt 
werden, so kann nun der Auftrag einer weiteren Schicht 
8 aus dem kontinuierlichen Mischer 10a auf das Trans- 
portband 1 erfolgen mit anschlieBender Verdichtung 
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durch die Verdichtungsbohlen 4a und die Druckwalzen 
2a sowie Erhartung mittels Heizkanal 12a. Aus der Auf- 
tragsstation 11a kann anschlieBend eine glatte oder eine 
mit Granulaten versehene Beschichtungsmasse zur 
Herstellung strukturierter Oberflachen auf den Belag- 
werkstoff 5 aufgegeben werden, die mittels Bandpresse 
wiederum verdichtet und im Heizkanal 12b erhartet 
wird. Der fertige Belagwerkstoff 5 wird auf bereitste- 
hende Rollen gewickelt. Soiite er beidseitig strukturiert 
hergestellt sein, wird er durch die Spalteinrichtung 6 
mittig gespalten, um so den doppelten Produktionsaus- 
stoB zu erhalten. 

Die dem Transportband 1 zugehorigen Einrichtungen 
zur Bearbeitung des Belagwerkstoffes 5 konnen sehr 
variabel entsprechend der geforderten Verwendung des 
Belags eingesetzt werden. Die Verdichtungseinrichtun- 
gen konnen abwechselnd oder gleichzeitig einsetzbar 
am Transportband 1 vorgesehen sein. Sie konnen sich 
auch beidseitig am Transportband 1 befinden. Weiterhin 
konnen die nach vollendeter Mischungsauftragung ein- 
gesetzten Verdichtungseinrichtungen profilierte Ober- 
flachen aufweisen zum Einpragen von Profilen mit Tie- 
fen von ca. 0,4 bis 50 mm in den Belagwerkstoff 5 bereits 
wahrend der Verdichtung oder danach. Auch kann 
durch angebrachte profilierte Transport- und Prage- 
bander eine Strukturierung wahrend der Fertigung her- 
stellt werden, wobei diese Bander bei der Herstellung 
mehrlagiger Belagwerkstoffe 5 sich auch beidseitig der 
aufgetragenen Mischung befinden konnen, wonach eine 
anschlieBende Spaltung des fertigen Materials "vorge- 
nommen wird. Auch kann das Ausharten der Mischung 
durch ober- und unterhalb des Transportbandes 1 ange- 
brachte Heizkanale 12, 12a, 12b oder dgL Einrichtungen 
zur Warmeabgabe erfolgen. * 

Durch entsprechend gewahlte Kornung bzw.*ausge- 
wahlte Volumina der gemischten Materialien kann eine 
strukturierte Oberflache des Belagwerkstoffes 5 von 0,4 
bis 50 mm hergestellt werden. Auch konnen auf die Mi- 
schung vor oder nach dem Ausharten Beschichtungs- 
oder Versiegelungsmassen aufgetragen werden, denen 
zur Erzeugung strukturierter Oberflachen Einstreugra- 
nulate beigemischt werden konnen. 

Zur Herstellung aller Belagwerkstoffe 5 konnen, je 
nach der vorgesehenen Verwendung, unterschiedliche 
Mischungen der genannten Materialien eingesetzt wer- 
den. Zur Herstellung mehrschichtiger Belagwerkstoffe 
5 sind Mischungen nach Anspruch 1 oder Anspruch 2 
oder Mischungskombinationen aus diesen Patentan- 
spriichen vorgesehen. Einzelne Schichten aller mehrla- 
gigen Belage nach den vorstehend dargestellten Zusam- 
mensetzungen konnen auch nur aus Gummiabfallen 
und/oder Gummigranulat aus Neu- oder Aitgummi mit 
einem PU-Bindemittel oder mit PU-Beschichtungsmas- 
se oder nur aus einer PU-Beschichtungsmasse bestehen. 
Die Dicke einer Schicht kann 2 bis 100 mm betragen, die 
Dicke weiterer Schichten je 0,5 bis 30 mm. Bei einlagi- 
gen Belagen mit den Bestandteilen nach Anspruch I 
kommt folgende Rezeptur zur Anwendung: Anteil Bin- 
demittel 2 bis 30%, Anteil Gummigranulat 70 bis 98%, 
andere Anteile 70 bis 98%. Bei einlagigen Belagen ge- 
maB Anspruch 2 erweist sich nachfolgende Aufteilung 
als vorteilhaft: Anteil Bindemittel 2 bis 80%, Anteil 
Gummigranulat 20 bis 98%, andere Anteile 20 bis 98%. 
Bei mehrlagigen Belagen sollten die einer Schicht fol- 
genden Belage eine Mischung wie foigt aufweisen: An- 
teil Beschichtung 20 bis 1 00%, Anteil Gummigranulat 20 
bis max. 80%, andere Anteile 20 bis max. 80%. Diese 
Belage weisen eine etwas hohere Steifigkeit auf als die 
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nach folgender Rezeptur hergestellten mehrlagigen Be- 
iage: Anteil Bindemittel 2 bis 30%, Anteil Gummigranu- 
lat 70 bis 98%, andere Anteiie 70 bis 98%. Eine Be- 
schleunigung des Herstellungsverfahrens infolge kurze- 
rer Abbindezeiten wird erreicht, wenn dem PU-Binde- 5 
mittel 0,5 bis 50% Anteiie Wasser zugesetzt werden. 
Eine hohere Festigkeit des Materials wird erreicht, 
wenn zwischen die Schichten ein textiles Gittergewebe 
eingebracht wird. Ebenso wird Bindemittel eingespart. 

Zur Herstellung des Belagwerkstoffes 5 dienen die 10 
mit dem Transportband 1 zusammenwirkenden be- 
schriebenen Einrichtungen zur Verdichtung, wie Druck- 
walzen 2 und 2a t Bandpressen 3, Verdichtungsbohlen 4 
und 4a; sowie Einrichtungen zur Aushartung, wie Heiz- 
kanal 12, 12a und 12b, Heizwalzen u. a. Heizaggregate, 15 
die eine Temperatur bis zu 250 Grad C erzeugen und 
nacheinander oder auch gteichzeitig einsetzbar sind. Die 
Einrichtungen zur Verdichtung sowie das Transport- 
band 1 sind nach einer abgewandelten Vorrichtung mit 
Faserheizelementen versehen, so daB sie bereits wan- 20 
rend des Herstellungs- und Verdichtungsvorganges das 
Ausharten mit iibernehmen. Vorteilhafterweise kann 
das Transportband 1 mit einer Carbonfaserheizung aus- 
gestattet sein, die sich im Band und/oder an seinen 
Ober- und Unterseiten befinden kann. 25 

Die Anwendung des erfindungsgemaBen Belagwerk- 
stoffes 5 wird anhand der Fig. 2 bis 5 erlautert. Fig. 2 
zeigt den Schnitt durch einen Belagwerkstoff 5, dessen 
Belagbahnen mittels Klettverschluss 9b untereinander 
und auf einer Tragschicht 25 befestigt sind. In Fig. 2 ist 30 
iiber der Tragschicht 25 ein Vlies 26 angeordnet, auf 
dem die Klettverschiusse 9b gut haften, welche sich an 
der Unterseite einer mattenartigen Faserheizung 14 be- 
finden. Die Faserheizung 14, hier eine Carbonfaserhei- 
zung, ist fest mit der Belag-Unterschicht 23 verbunden. 35 
Auf dieser befindet sich wiederum die Belag-Ober- 
schicht 22 fest verbunden, wobei beide Schichten die 
Fuge 20 aufweisen. Fig. 2 zeigt den Schnitt A-A von 
unten direkt auf die Faserheizung 14 mit parallel verlau- 
fenden Klettverschlussen 9b. 40 

Fig. 4 zeigt den Schnitt B-B durch einen mittels Ma- 
gnetstreifen 9a befestigten Belagwerkstoff 5. Die Trag- 
schicht 25 besteht aus Estrich oder Asphalt Ober ihr 
wurde ein befestigter Unterbau 30 aus Bitumen herge- 
stellt, der mit ferritischen Platten oder mit einer ferriti- 45 
schen Folie 31 streifenartig oder ganz bedeckt ist Dar- 
uber sind die Magnetstreifen 9a zu erkennen, die fest 
mit der Unterseite der Belagschicht 29 verbunden sind. 
Ober der Belagschicht 29 befindet sich eine abschlieBen- 
de Deckschicht 28. In Fig. 5 als Schnitt B-B iiber den 50 
Magnetstreifen 9a ist die ferrittische Folie 31 mit den 
auf ihr haftenden parallel und rechteckig angeordneten 
Magnetstreifen 9a zu sehen. Der horizontal liegende 
Magnetstreifen 9a verbindet gleichzeitig mit der Unter- 
bauhaftung die ferritische Folie 31 mit der angrenzen- 55 
den Folie 31a. Mit den gezeigten und beschriebenen 
demontierbaren Anwendungsmoglichkeiten ist der Be- 
lagwerkstoff 5 entsprechend dem vorgesehenen Ver- 
wendungszweck leicht auswechselbar. 

Besonders vorteilhaft erweist sich die Einbeziehung 60 
einer Carbonfaserheizung in den Belagwerkstoff 5, da 
hierdurch Draht- und Heizkorper jeglicher Art Heiz- 
einrichtungen einschlieBlich deren Rohrsystem sowie 
Wartung und Unterhaltung entfallen. Da der Belag auch 
mit enthaltender Carbonfaserheizung eine geringe Dik- 65 
ke aufweist, eignet er sich besonders auch fur die Reno- 
vierung und Sanierung von bestehenden Gebauden und 
Anlagen. Dabei kann eine vollflachige Belegung oder 
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vorgesehen werden. 

Auch die Herstellung sehr dunner Belage weist auf 
erweiterte Verwendungsmoglichkeiten beispielsweise 
als Oberbelag im Wohn-, Biiro- und Industriebereich; 
auch als Ersatz fur PVC-Belage. Weiterhin konnen die 
dunnen Belage als Trittschall- und Warmedammbelag 
im Wohn-, Biiro- und Industriebereich verwendet wer- 
den, wobei auf den Belagwerkstoff 5 aile bekannten 
Oberbelage wie Keramikplatten, Holzboden, syntheti- 
sche Belage, textile Belage usw. verlegt werden konnen. 

Auf den verlegten Belagwerkstoff 5, insbesondere bei 
Tennisplatzen, kann ein EPDM-Granulat von einer 
Kornung von 0,02 bis 5 mm aufgestreut werden, das ein 
Gewicht zwischen 0,2 bis 2,0 kg/Quadratmeter aufweist 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen eines bahnenformigen 
Belagwerkstoffes aus einer verdichteten Mischung 
aus Gummiteilen, insbesondere Gummiabfallen un- 
ter Benutzung eines umlaufenden endlosen Trans- 
portbandes, auf welches die Schicht aus einer be- 
reits anreagierten Mischung aus zerkleinerten 
Gummiabfallen und/oder Gummigranulat aus 
Neu- oder Altgummi mit einem PU-Bindemittel als 
losungsmittelfreiem Einkomponenten-Bindemittel 
aufgebracht wird, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB der Mischung vor Aufbringen auf das Trans- 
portband (1) mineralische Stoffe wie Quarzsand, 
Quarzkies, Splitte und/oder auch Granulate, Fasern 
oder Mehl aus Polyurethan, Polyvinylchlorid, Poly- 
propylen, Polyamid, Polyethylen Schaumflocken, 
Agglomerate, ICork, Holz oder dgl. Primar- oder 
recycelten Sekundar-Kunststoffen beigemischt 
werden und die Mischung anschlieBend verdichtet 
und unter Warmeeinwirkung ausgehartet wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der Mischung eine PU-Beschich- 
tungsmasse und/oder Latex, Silikon, Kautschukbin- 
der, Epoxyd und Polyester als Bindemittel beigege- 
ben werden. 

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Verdichten unter 
Druck- und/oder Vibratorwirkung erfolgt 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Verdichten unter Anwendung 
von vorzugsweise Druckwalzen (2) oder Druck- 
stempeln, Bandpressen (3) oder Doppelbandpres- 
sen und horizontal quer zur Bandbewegung oszil- 
lierend bewegiichen Verdichtungsbohlen (4) er- 
folgt 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet daB mittels profilierter Druckwalzen (2), 
profilierten Transportbandern (1) und Prageban- 
dern und/oder profilierten Bandpressen (3) oder 
Doppelbandpressen ein- oder beidseitig eingepragt 
strukturierte Oberflachen mit Profiltiefen von etwa 
0,4 bis 50 mm erzeugt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Strukturbildung der Ober- 
und/oder Unterseite des Belagwerkstoffes (5) wah- 
rend des Verdichtens oder danach erfolgt 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
ausgehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB ein- und mehrlagige Belagwerkstoffe (5) mit 
beidseitig glatter oder strukturierter Oberflache 
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nach dem Strukturiervorfahg mittels einer Spalt- 
anlage (6) gespalten werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche I oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB entsprechend der ge- 
wahlten Kornung bzw. des Volumens der gemisch- 5 
ten Materialien strukturierte Oberflachen mit 
Rauhtiefen zwischen etwa 0,4 bis 50 mm erzeugt 
werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Ausharten der 10 
Mischung unter Warmeeinwirkung an deren Ober- 
und/oder Unterseite erfolgt. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Mischung vor 
oder nach dem Ausharten mit Beschichtungs- oder 15 
Versiegelungsmassen mit giatter Oberflache oder 
einer durch Einstreugranulate erzeugte struktu- 
rierte Oberflache versehen wird. 

1 1. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Mischung zwei- 20 
oder mehrlagig derart ausgebildet ist daB sie 
Schichten enthalt, die gemaB Patentanspruch 1, Pa- 
tentanspruch 2 oder einer Mischungskombination 
aus den Patentanspruchen 1 und 2 zusammenge- 
setzt sind. 25 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Mischung zwei- oder mehrlagig 
derart ausgebildet ist, daB die Schichten gemaB 
dem Patentanspruch 1, dem Patentanspruch 2 oder 
einer Mischungskombination aus diesen Patentan- 30 
spruchen mit einer Schicht aus Neu- oder Altgum- 
mi mit einem PU-Bindemittel oder mit einer PU- 
Beschichtungsmasse vermischt, kombiniert sein 
kann. 

13. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 35 
spriiche 1, 2, 11 und 12, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Dicke wenigstens einer Schicht (7) des Be- 
lagwerkstoffes (5) 2 bis 100 mm, die Dicke von wei- 
teren Schichten je 0,5 bis 30 mm betragt. 

14. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB die Mischungsanteile bei einlagigen 
Belagen wie folgt aufgegliedert sind: Anteil Binde- 
mittel 2 bis 30%, Anteil Gummigranulat 70 bis 98%, 
andere Anteile 70 bis 98%. 

15. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, daB die Mischungsanteile bei einlagigen 
Belagen wie folgt aufgegliedert sind: Anteil Binde- 
mittel 2 bis 80%, Anteil Gummigranulat 20 bis 98%, 
andere Anteile 20 bis 98%. 

16. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch 50 
gekennzeichnet, daB die Mischungsanteile bei 
mehrlagigen Belagen je weiterer Schicht wie folgt 
aufgegliedert sind: Anteil Beschichtung wenigstens 
20%, Anteii Gummigranulat 20 bis max. 80%, ande- 
re Anteile 20 bis max. 80%. 55 

17. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Mischungsanteile bei 
mehrlagigen Belagen je weiterer Schicht wie folgt 
aufgegliedert sind: Anteil Bindemittel 2 bis 30%, 
Anteil Gummigranulat 70 bis 98%, andere Anteile 60 
70 bis 98%. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB dem PU-Bindemittel 
0,5 bis 50 Anteile Wasser zugesetzt werden. 

1 9. Verfahren nach Anspruch 1 1 oder 1 2, dadurch 65 
gekennzeichnet, daB zwischen die Schichten mehr- 
lagiger Belage jeweils ein textiles Gittergewebe 
eingebracht wird. 



* 



12 



20. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB vor Aufbringen der 
ersten Schicht (7) der Mischung auf das Transport- 
band (1) ein textiles Gitter- oder Tragergewebe 
und/oder Magnetstreifen und/oder textile Klett- 
verschlusssysteme und/oder Faserheizungen, ins- 
besondere Carbonfaserheizungen, aufgebracht und 
mit der darauf aufgebrachten ersten Schicht (7) ge- 
bunden und fixiert werden. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die aufgebrachten Halte-, Trager- 
und Heizmateriaiien nachtraglich auf die verdichte- 
te, noch nicht ausgehartete letzte, noch nicht aus- 
reagierte Schicht der Mischung aufgetragen, ange-^ 
driickt und gebunden werden. 

22. Vorrichtung zum Herstellen eines bahnenformi- 
gen Belagwerkstoffes aus einer verdichteten Mi- 
schung aus Gummiteilen, insbesondere Gummiab- 
fallen mit einem umlaufenden endlosen Transport- 
band, auf welches die Schicht aus einer bereits an- 
reagierten Mischung aus zerkleinerten Gummiab- 
fallen und/oder Gummigranulat aus Neu- oder Alt- 
gummi mit einem PU-Bindemittel als losungsmit- 
telfreiem Einkomponenten-Bindemittel aufge- 
bracht ist zwecks Fertigung des Belagwerkstoffes 
gemaB den Anspruchen 1 und/oder 2, wobei 

a) dem Transportband nacheinander " oder 
gleichzeitig arbeitende Einrichtungen 

b) zur Verdichtung 

c) und Aushartung 

der Mischung zugeordnet sind, gekennzeichnet 
durch Faserheizelemente, mit denen . 

d) das Transportband (1) 

e) und/oder die Einrichtungen zur Verdichtung 
versehen sind. 

23. Vorrichtung zum Herstellen eines bahnenformi- 
gen Belagwerkstoffes aus einer verdichteten Mi- 
schung aus Gummiteilen, insbesondere Gummiab- 
fallen mit einem unlaufenden endlosen Transport- 
band, auf welches die Schicht aus einer bereits an- 
geagierten Mischung aus zerkleinerten Gummiab- 
failen und/oder Gummigranulat aus Neu- oder Alt- 
gummi mit einem PU-Bindemittel als losungsmit- 
telfreiem Einkomponeneten-Bindemittel aufge- 
bracht ist zwecks Fertigung des Belagwerkstoffes 
gemaB den Anspruchen 1 und/oder 2, wobei 

a) dem Transportband nacheinander oder 
gleichzeitig arbeitende Einrichtungen 

b) zur Verdichtung 

c) und Aushartung der Mischung zugeordnet 
sind, dadurch gekennzeichnet, daB 

d) zur Verdichtung der Mischung eine oder 
mehrere quer zur Bandrichtung oszillierende 
Verdichtungsbohlen (4), eine oder mehrere 
Druckwalzen (2) oder Druckstempel, Band- 
pressen (3) oder Doppelbandpressen und 

e) zur Aushartung und Reaktionsbeschleuni- 
gung der Mischung ein oder mehrere Heizka- 
nale (12), Heizwalzen o. dgl. Heizaggregate 
zur Warmebeaufschlagung der Mischung bis 
zu 250 Grad C vorgesehen sind. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 22 oder 23, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Transportband (1) aus tex- 
tiiem Material oder Metal! besteht und auf seiner 
Oberflache eine Trennschicht aus vorzugsweise Si- 
likon oder Teflon (13) aufweist. 

25. Vorrichtung nach Anspruch 22 oder 23, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Oberflache des Transport- 
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bandes (1) profiliert ausgebildedst 

26. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Transportband (1) eine Fa- 
serheizung, insbesondere eine Carbonfaserheizung 
im Band und/oder an der Unter- und/oder Obersei- 
te des Bandes aufweist. 

27. Vorrichtung nach Anspruch 22 oder 23, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Transportband (1) eine 
vor Auftragen der Mischung aufbringbare Trenn- 
folie aufweist, die glatt oder profiliert sein kann. 

28. Vorrichtung nach Anspruch 22 und 23, dadurch 
gekennzeichnet, daB als erste und/oder weitere 
Verdichtungseinrichtung nach jeweils einer 
Schichtauftragung eine oder mehrere Verdich- 
tungsbohlen (4) mit wahlweise zugehoriger Vibra- 15 
tionseinheit oder einsetzbar sind. 

29. Vorrichtung nach Anspruch 22 und 23, dadurch 
gekennzeichnet, daB als erste und/oder weitere 
Verdichtungseinrichtung nach jeweils einer 
Schichtauftragung eine oder mehrere Druckwalzen 20 
(2) angeordnet sind, die wahlweise eine Vibrations- 
einrichtung und/oder eine Profilierung der Walzen- 
oberflachen aufweisen. 

30. Vorrichtung nach Anspruch 22 oder 23, dadurch 
gekennzeichnet, daB ais erste und/oder weitere 
Verdichtungseinrichtung nach jeweils einer 
Schichtauftragung eine Bandpresse (3) oder eine 
Doppelbandpresse aus Textil- oder Metallband 
vorgesehen sein kann, das eine Trennschicht vor- 
zugsweise aus Silikon, Teflon (13) o. dgl. aufweist 30 
und/oder an seiner Bandoberflache profiliert ist. 

31. Vorrichtung nach Anspruch 22 oder 23, gekenn- 
zeichnet durch eine der Bandpresse (3) oder Dop- 
pelbandpresse zufuhrbare glatte oder profilierte 
Trennfolie zur Auflage auf das Mischgut ausgestat- 
tet ist. 

32. Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB den Verdichtungseinrichtungen 
ein oder mehrere Heizaggregate (12) zur Warme- 
beaufschlagung nachgeordnet sind. 

33. Anwendung eines bahnenfdrmigen Belagwerk- 
stoffes aus einer verdichteten Mischung aus Gum- 
miteilen, insbesondere Gummiabfallen unter Be- 
nutzung eines umlaufenden endlosen Transport- 
bandes, auf welches die Schicht aus einer bereits 
anreagierten Mischung aus zerkleinerten Gummi- 
abfallen und/oder Gummigranulat aus Neu- oder 
Aitgummi mit einem PU-Bindemittel als losungs- 
mittelfreiem Einkomponenten-Bindemittel aufge- 
bracht wird, hergestellt nach dem Verfahren gemaB 
einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 21, als 
Boden- oder Wandungsbelag in Wohn-, Industrie- 
und Burogebauden sowie fur Sportfelder und 
Sporthallen, wobei einzelne Bahnen unmittelbar 
auf eine verdichtete Tragschicht aus Sand, Kies, 
Splitten, Mineralbeton oder Mischungen aus diesen 
Materialien oder auf einen gebundenen Unterbau 
aus Asphalt, bituminos gebundenen Decken, Ze- 
mentestrich, Beton, Holz o. dgl. aufgelegt und an 
ihren Unterseiten miteinander mittels Haftmateria- 
lien verbunden werden, dadurch gekennzeichnet, 
daB als Haftmaterialien bereits am Belagwerkstoff 
(5) befindliche Klebstoffe und/oder Textilstretfen 
(9) und/oder an den Bahnen befindliche Klettver- 
schliisse (9b) und/oder Magnetstreifen (9a) dienen, 65 
womit die einzelnen aufgelegten Bahnen verbun- 
den werden. 

34. Anwendung nach Anspruch 33, dadurch ge- 
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kennzeichnet.dSEe einzelnen Bahnen lose aufge- 
legt und dauerhaft oder demontierbar untereinan- 
der und/oder mit einem Unterbau verbunden wer- 
den. 

35. Anwendung nach Anspruch 33, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die mit dem Belag verbundenen 
Magnetstreifen (9a) mit auf einem Unterbau ver- 
legten Metallplattenbelag oder -folie (31) aus ferri- 
tischem Material verbunden werden. 

36. Anwendung nach Anspruch 34, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB im Belagwerkstoff (5) einge- 
brachte Faserheizungen (14), insbesondere Car- 
bonfaserheizungen, zur Beheizung desselben und 
seiner raumlichen Umgebung, insbesondere auch 
von Oberbelagen sowie zur Erhaltung der Elastizi- 
tat und Nutzungsmoglichkeitdes Belagwerkstoffes 
(5) vorgesehen sind. 

37. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auf die strukturierte Oberseite des 
Belags nach Verlegung ein EPDM-Granulat von 
einer Kornung zwischen 0,02 bis 5 mm mit einem 
Gewicht von ca. 0,2 bis 2,0 kg/m 2 aufgestreut wird. 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 
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